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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zum Biegen von Drahtblndeelementen, die in 
einer Drahtlcanimbindung Venwendung finden. 
[0002] Verfahren zur Herstellung von Broschuren, die 
sogenannte Wire-OTM-Drahtbrndeelemente (registrierte 
Handelsmarke) in verschiedenen GroBen verwenden, 
sind beispielsweise aus den europaischen Patentan- 
meldungen EP 0 095 243 A1 und EP 0 095 245-B1 be- 
kannt. 

[0003] Wire-O-Drahtbindeelemente sind als parallel 
zuelnander beabstandete Drahtschlaufen mit einer 
Schlaufenlange L, einem Schlaufenabstand A und ei- 
nem Drahtdurchmesser D, wie in Fig. 4 dargestellt, de- 
finiert und werden mittels geeigneter SchlieBvonichtun- 
gen zu einem Wire-O-Ring geformt. 
[0004] Die Bindeeinrichtungen zu den vorgenannten 
Patentanmeldungen sind dabei derart ausgestaltet, 
dass die Verarbeitung vorgefomnter Wlre-O-Drahtbinde- 
elemente mit verschiedenen Schlaufenabstanden und 
-langen ermoglicht wird. Die vorgefomiten Wire- 
O-Drahtblndeelemente bestehen dabei aus Draht- 
schlaufen, die von der Seite gesehen jewells zwei an- 
elnander anschlieBende Halbkreise in einer C- oder my- 
formigen Struktur bilden. Die C- oder o-formlge Stmktur 
wird geschlossen, nachdem die blattformigen Bedruck- 
stoffe mit ihren Lochern in das Drahtbindeelement ein- 
gefadelt wurden, so dass sich eine kreisfomnige Ring- 
bindung ergibt. Die co-formige Struktur ergibt sich, wenn 
in der ly/litte der Schlaufen des Drahtbindeeiements ein 
Sicke eingebracht wurde. Eine solche Sicke kanri den 
SchlieBvorgang des vorgefomiten Wire-O-Drahtbinde- 
elements erleichtern. 

[0005] Generell besteht bei den genannten Vorrich- 
tungen der Nachteil, dass zur Bindung von Broschuren 
unterschiedlicher Formate und DIcken die dafur not- 
wendigen Drahtbindeelemente in Fomi mehrerer be- 
reits geformter Bindeelementevon-ate, z.B. als Rollen- 
material oder als auf Bindelange geschnittene Elemen- 
te, der Bindeeinrichtung zur Verfugung gestellt werden 
mussen. Um diese unterschiedlichen Broschurenfor- 
mate und-dlcken blnden zu konnen, 1st bereits eine be- 
achtliche Anzahl an Vorraten notwendig. 
[0006] Au3erdem sind bei einem Fonnatwechsel der 
herzustellenden Broschuren die zum Transport und die 
zur Verarbeitung geeigneten Vorrichtungen an die An- 
forderungen der unterschiedlichen Drahtbindeelemente 
anzupassen. Diese Umrustung erfordert aufwendige 
Konstruktlonen der Transport- und Bindeeinrichtungen 
und macht das Bindeverfahren nur noch wirtschaftiich, 
wenn groBere Stuckzahlen einer Broschurendicke in ei- 
nem Format hergesteilt werden. Kleinere Auflagen sind 
daher unwirtschaftlich herzustellen und erfordem infol- 
ge der Maschlnenanpassung einen langeren Zeitauf- 
wand. 

[0007] Aus der DE 28 47 700 A1 ist ein Verfahren zum 
Herstellen einer Drahtbindung fur Blocke usw. bekannt, 



bei dem ein von einem Vorrat kontinuierlich abgezoge- 
ner Draht durch Hin - und Herbiegen zu einem weilen- 
fonnigen Gebilde gefomit wird, wobei das wellenfomii- 
ge Drahtgebllde anschlieBend quer zur Ebene der Wei- 
5 (en in eine C-fomiige Gestalt gebogen wird. Zur Biegung 
werden Formrolien mitfestgelegten Durchmessern ver- 
wendet, so dass nur Drahtbindeelemente mit nicht ver- 
anderbaren Schlaufenabstanden und -langen herstell- 
bar sind. 

10 [0008] Mit einer Vomchtung zum Herstellen von Bro> 
schiiren unterschiedlicher Fonnate und Dicken mittels 
Drahtkammbindung, mit der Drahtbindeelemente direkt 
Im Bindeverfahren entsprechend ihres Bedarfs und des 
jeweiligen Fonnats und Dicke der zu bindenden Bro- 
is schuren hergesteilt werden konnen. muss jede Draht- 
schlaufe des Drahtkamms zu einem Ring zusammen- 
gebogen werden. Dabei ist zu beachten, dass der Ra- 
dius des sich ergebenden Ringes von der Stapeldicke 
der blattformigen Bedruckstoffe und dam it von der je- 
20 weiligen Drahtschlaufen lange abhangig ist. 

[0009] Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 
und eine Vomchtung zum Biegen von Drahtblnde- 
elementen zu schaffen, die an jeweils unterschiedliche 
Stapeldicken von Stapein blattfbmriiger Bedruckstoffe 
2s angepasst sind. 

[0010] Die Aufgabe wird mit einem Verfahren mit den 
IVIerkmalengemaBAnspruch 1 gelost. Weitere Merkma- 
le ergeben sich aus den Unteranspruchen. 
[0011] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin- 
30 dungsgemaBen Verfahrens ist zum Durchfuhren des 
Verfahrens eine Vorrichtung vorgesehen mit einer er- 
sten Biegeeinheit und einer zweiten Biegeeinheit und 
Jede Biegeeinheit mindestens einen Niederhaiter, eine 
Auf lage und einen Biegebalken umfasst, wobei die erste 
35 Biegeeinheit und die zweite Biegeeinheit entlang der 
Schlaufe der Drahtbindeelemente einzein und in ge- 
steuerter Weise verschiebbar sind. 
[0012] in einer weiterftihrenden Ausgestaltung des 
Verfahrens klemmt der Niederhaiter zusammen mit der 
40 Auflage das Drahtbindeelement und der Biegebalken 
biegt durch eine Drehbewegung das freie Ende des 
Drahtbindeeiements um den Niederhaiter um einen vor- 
gegebenen Winkel. Dabei konnen an dem Niederhaiter 
Abrundungen oder Biegehiif en vorgesehen sein, die ein 
Ruckfedern des gebogenen Drahtsegments verringern. 
[0013] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des Ver- 
fahrens bewegt sich nach dem Biegen eines Segments 
die Biegeeinheit nacheinander um je eine halbe Seg- 
mentlange aufeinander zu, um das Drahtbindeelement 
50 erneut zu fixieren, wobei das Drahtbindeelement wah- 
rend des Zusammenfahrens standig auf einer Seite ge- 
klemmt bleibt. Dabei wird wechselseitig das Drahtbin- 
deelement geklemmt und zusammengefahren, so dass 
das Drahtbindeelement im wesentlichen symmetrlsch 
^ mittig zwischen den Biegeeinrichtungen bleibt. 

[0014] In einer besonders vorteilhaften Ausgestal- 
tung des Verfahrens ist das ebene, schlaufenfomnige 
Drahtbindeelement vor dem Verbiegen durch eine ent- 
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lang eines Randes einer Mehrzahl an blattformigen Be- 
druckstoffe versehene Lochungsreihe gefuhrt, so dass 
sich eine Mehrzahl an blattformigen Bedruckstoffen 
wahrend des Biegevorgangs zwischen den Biegeein- 
heiten befinden. In diesenn Fall wird das Drahtbinde- s 
element dann gebogen, wenn sich ein Stapel blattfor- 
miger Bedruckstoffe, insbesondere im wesentllchen 
mittig, zwischen den Biegebacken befindet. Das Draht- 
bindeelement wird in seiner ebenen Form in eine Lo- 
chungsreihe an einem Rand des Stapels blattformlger io 
Bedruckstoffe eingefuhrt. Dadurch wird das Einfuhren 
Drahtbindeelement erieichtert. Vorteilhafterweise wird 
der Stapel blattformlger Bedruckstoffe wahrend der 
Durchfuhrung des Verfahrens mittels einer Klemmvor- 
richtung, etwa einer Zange, zwei gegenlaufigen Stem- '5 
pein Oder ahnlichem, festgehalten, so dass die Lo- 
chungsreihe fur die Dauer des Verfahrens ortsfest blelbt 
und der Stapel btattformiger Bedruckstoffe das Ver- 
schieben des Drahtblndeelements entlang der Draht- 
schlaufen nicht behindert. 20 
[0015] In einer weiteren vorteilhaften Weitergestal- 
tung des erfindungsgemaBen Verfahrens weist die Vor- 
richtung zum Durchfuhren des Verfahrens zwei O-For- 
merauf, mittels denen nach dem Biegen derSegmente 
das segmentartig In eine C-Form gebogene Drahtbin- 25 
deelement in eine vollstandige 0-Form, also eine im we- 
sentllchen Kreisformige, segmentierte Forni gebogen 
wird, so dass die Mehrzahl an blattformigen Bedruck- 
stoffen zu einer losen Broschure gebunden wird. Mit die- 
sem Verfahren ist es mogllch, ein zuvor ebenes Draht- 30 
bindeelement fur die Bindung eine Broschure zu einem 
vollstandigen Drahtklammerbindeelement zu schlie- 
Ben, wobei das Drahtbindeelement wahrend des ge- 
samten Verfahrens bereits in den Stapel blattformlger 
Bedruckstoffe eingefuhrt ist. 35 
[0016] In einer besonders vorteilhaften Weitergestal- 
tung des erfindungsgemaBen Verfahrens ergibt sich die. 
Lange der Segmente aus der Schlaufenlange der. ebe- 
nen Drahtbindeelemente, die den Radius des geboge- 
nen Ringes vorgibt. Die Anzahl der Segmente ergibt ^0 
sich ebenfalls durch den Radius des gebogenen Rin- 
ges, im wesentlichen aus asthetischen Grunden, um 
dem segmentartig gebogenen Ring ein mogtichst run- 
des Aussehen zu geben. Dabel werden wahlweise vier 
bis sieben Facetten beidseitig zur Mitte des Drahtbinde- 
elements gebogen. 

[0017] In vorteilhafter Weise werden die freien Enden 
des Drahtblndeelements beim Segmentbiegen um 30** 
gebogen und in besonders vorteilhafter Weise werden 
die freien Enden des Drahtblndeelements beim Biegen so 
der letzen Segmente um IS"* gebogen. Dadurch kann 
eine verbesserte Stabilitat des Rings erzielt werden, 
wenn im Anschluss an das segmentartige Biegen das 
Drahtbindeelement in C-Fonn in mittels der O-Former 
zu einem Ring zusammengedriickt wird. Andere Blege- ss 
winkel sind ebenfalls im Rahmen des erfindungsgema- 
Sen Verfahrens. 

[0018] Das erfindungsgema3e Verfahren ist beson- 



ders vorteilhaft, wenn die Segmente nacheinander, von 
au3en beginnend gebogen werden. 
[0019] In einer weiteren Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird eine Elektronik ver- 
wendet, um die Lange derSegmente und die Anzahl der 
Segmente in Abhangigkeit der Schlaufenlange des 
Drahtblndeelements zu bestimmen. Ebenfalls wird vor- 
teilhafterweise eine Elektronik dazu eingesetzt, den Be- 
wegungsablauf der Biegeeinrichtungen zu steuern, ins- 
besondere das genaue Anfahren der Biegepositionen, 
aus denen sich die Lange der Segmente ergibt. Zur 
Steuerung des Bewegungsabiaufs, also dem wechsel- 
seitigen Klemmen und Biegen des Drahtblndeelements 
kann auch eine Kurvensteuerung verwendet werden 
oderelektronisch gesteuerte Schrittmotoren. Im Gegen- 
satz dazu wird das Anfahren der Biegepositionen vor- 
teilhafterweise nur durch elektronisch gesteuerte 
Schrittmotoren durchgefuhrt, um eine mogllchst groBe 
Flexibilitat bei der Wahl der Anzahl der Segmente und 
der Lange der Segmente des gebogenen C-formigen 
Drahtblndeelements zu erreichen. In vorteilhafter Weise 
haben die Segmente des C-fbrmigen Drahtblnde- 
elements alle die gleiche Lange, um einem zusammen- 
gebogenen Ring einer Drahtkammbindung etn mog- 
lichst rundes Aussehen zu geben, es konnen aber auch 
unterschiedliche Segmentlangen vorgesehen werden. 
[0020] In einer weiteren Ausgestaltung des erf in - 
dungsgemaBen Verfahrens wird die Ausgangspositlon 
von mindestens einem der Anschlage und/oder der Nie- 
derhalter und/oder der Blegebalken mittels eines Null- 
punktsensors vor jedem neuen zu blegenden Drahtbin- 
deelement kalibriert. Dadurch kann gewahrleistet wer- 
den, dass die Biegepositionen bei jedem Durchfuhren 
eines Biegevorgangs an einem neuen ebenen, schlau- 
fenformigen Drahtbindeelement exakt angefahren wer- 
den konnen, so dass die Lange derelnzelnen Segmente 
des zu einer C-Form gebogenen Drahtblndeelements 
den Vorgaben einer Steuerelektronik entsprechen. 
[0021] In einer besonders vorteilhaften Ausgestal- 
tung des erflndungsgemaBen Verfahrens wird das Bie- 
gen eines Segments bei alien Drahtschlaufen eines 
Drahtblndeelements fur eine Drahtkammbindung 
gieichzeitig durchgefuhrt. Das parallele Verbiegen aller 
Drahtschlaufen eines Drahtblndeelements fur eine 
Drahtkammbindung beschleunigt die Verarbeitung des 
Drahtblndeelements erheblich. Zudem kann gewahrlei- 
stet werden, dass alle Segmente entlang des Drahtbln- 
deelements gemeinsame Biegepositionen aufweisen. 
Dadurch ist bei einer vollstandigen Drahtkammbindung 
mit einem segmentartigen gebogenen Drahtkamm ein 
asthetischeres AuBeres und eine verbesserte Funktio- 
nalitat, insbesondere beim Blattern derSeiten einer Bro- 
schure mit einer derartig hergestellten Drahtkammbin- 
dung gegeben. Es liegt innerhalb des Rahmens des er- 
findungsgemaBen Verfahrens, auch entlang des Draht- 
blndeelements geteilte Biegebalken zu verwenden, mit 
denen beispielsweise nur Jewells die Halfte Oder ein 
Drittel aller Drahtschlaufen eines Drahtblndeelements 
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gleichzertig gebogen werden, urn die dabei auftreten- 
den Krafte zu reduzieren. Andere Untertellungen der 
Blegebalken sind ebenfalls denkbar. 
[0022] Eine bevorzugte Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens wird im Fotgenden unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung Im einzelnen naher be- 
schrieben. Es zeigen in schematlscher Darstellung: 

Fig. 1 eine Ausfuhaingsfomri einer gebundenen Bro- 
schure mit einem einzigen Drahtbinde- 
element; 

Fig. 2 eine Ausfuhmngsfonn einer gebundenen Bro- 
schure mittels mehrerer Einzeldrahtbinde- 
elemente; 

Fig. 3 eine Ausfuhmngsfonn einer gebundenen Bro- 
schure mittels mehrerer in gleichen Abstanden 
zueinander angeordneten Einzeldrahtbinde- 
elemente; 

Fig. 4 eine Darstellung eines ebenen Wire-O-Draht- 
blndeelements; 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Im erfin- 
dungsgemaRen Verfahren venvendeten Bie- 
geeinrichtung; 

Fig. 6 eine schematische Darstellung des erfin- 

dungsgema3en Verfahrensablaufs und des- 30 
sen Vorrichtungen zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens. 

[0023] In Fig. 1 ist eine fertig gebundene Broschure 
1 0 gezeigt, die eine durchgehende Bindung aufweist. In 35 
Fig. 2 ist eine Einzelbindung gezeigt, die aus Drahtbin- 
deelementen 41' bestehen, die jeweils nur eine einzige 
Schlaufe aufweisen und fiirjedes Loch 12 in den Druck- 
tragem genau ein Drahtbindeelement 41' verwendet 
wird. In Fig. 3 ist eine Drahtkammbindung dargestellt, 40 
die aus mehreren, beispielsweise mehrschlaufigen 
Drahtbindeelementen 41 ' besteht, die voneinander der- 
art beabstandetsind, so dass Locher 12 frei bleiben. Je- 
de andere Kombination aus den vorgenannten Moglich- 
keiten ist fur den Fachmann klar. 45 
[0024] Die Drahtbindeelemente 41, 41', 41", die bei 
mehr als zwei Schlaufen auch als Drahttepplch 41" be- 
zeichnet werden, weisen gemaB Fig. 4 Schlaufen S mit 
einer Schlaufenlange L, einem Schlaufenabstand A, ei- 
nem Drahtdurchmesser D und eine Schlaufenanzahl N so 
auf. 

[0025] In FIgur 5 ist eine Vorrichtung 90 zur DurchfQh- 
rung des erfindungsgemaGem Verfahrens schematisch 
dargestellt. Die Vorrichtung 90 weist eine erste Biege- 
einrichtung 95 und eine dazu Im wesentlichen symme- 55 
trische zweite Biegeeinrichtungen 95' auf, die sich in 
Richtung des Drahtbindeelements 41 , 41 41 " Im rech- 
ten Winkel zu den Drahtschlaufen S erstreckt. Die erste 



und zweite Blegeein richtung 95, 95' umfasst jeweils ei- 
ne erste bzw. zweite Auflage 92, 92' auf der ein ebenes, 
schlaufenfomiiges Drahtbindeelement 41 , 41', 41" auf- 
gelegt wird, sowie einen ersten bzw. zwelten Niederhal- 
5 ter 91 , 9V, der in Zusammenwirkung mrt'der zugeord- 
neten ersten bzw. zweiten Auflage 92, 92" das Draht- 
bindeelement 41, 41', 41" wahlweise klemmt und frei- 
gibt. Die Niederhafter 91, 91' sind derart gelagert, so 
dass sle sich einerseits senkrecht zum Drahtbinde- 
10 element 41, 41 *, 41" bewegen konnen, um das Draht- 
bindeelement 41, 41', 41" zu klemmen oder freizuge- 
ben, Der Antrieb der Niederhafter 91, 91' erfolgt dabei 
vemilttels dem Fachmann bekannter Schrlttmotoren In 
Verblndung mit geeigneten, dem Fachmann bekannten 
Steuerungs- und Fuhrungsmrttein, die der Klarheit hal- 
ber nicht gezeigt sind. 

[0026] Die erste bzw. zweite Biegeeinrichtung 96, 95* 
umfasst weiterhin jeweils einen ersten bzw. zweiten Ble- 
gebalken 93, 93', der sich ebenfalls zumlndest uber die 
gesamte Schlaufen breite, die im wesentlichen dem Ab- 
stand A zwischen zwei Schlaufen eines Drahtteppichs 
41 " entspricht, entlang des Drahtbindeelements erste 
bzw. zweite 41 , 41 41 " erstreckt. Vorteilhaftenvelse er- 
streckt sich der erste bzw. zweite Biegebalken 93, 93' 
uber die gesamte Lange des Drahtbindeelements, also 
uber die gesamte Anzahl N der Drahtschlaufen, die den 
Drahttepplch 41" ausmachen. Der erste bzw. zweite 
Niederhalter 91,91' ist derart ausgestaltet, dass jeder 
Drahtschlaufe S ein erster bzw. zweiter Niederhalter 
91,91' zugeordnet ist. Ein erster bzw. zweiter gemein- 
samer Niederhalter 91 , 91 ' furalle Drahtschlaufen S, die 
mit einer ersten bzw. zweiten Biegeeinrichtung 95, 95' 
verbogen werden, ist ebenfalls realisierbar. 
[0027] Die erste bzw. zweite Biegeeinrichtung 95, 95' 
ist derart gelagert und angetrleben, so dass die erste 
bzw. zweite Biegeeinrichtung 95, 95' mit alien Kompo- 
nenten 91 , 91 ', 92, 92', 93, 93' entlang der Drahtschlau- 
fen S des Drahtbindeelements 41, 41', 41"gesteuert 
verschlebbar ist. Dabei findet die Verschiebung der Bie- 
geeinrichtungen im wesentlichen symmetrisch zu der 
Mitte eines eingelegten Drahtbindeelements 41 , 41 ', 4 1" 
statt. Diese Verschiebung wird zum Anfahren der unter- 
schiedllchen Biegepositionen fiirdas Biegen der einzel- 
nen Segmente verwendet wie welter unten beschrie- 
ben. Die Lagerung, der Antrieb und die Steuerung sind 
der Klarheit halber nicht gezeigt, dabei handelt es sich 
aber um handelubliche, dem Fachmann wohlbekannte 
Elemente zur Lagerung, dem Antrieb und der Steuerung 
von mechanischen Komponenten. 
[0028] Unabhangig von der ersten bzw. zweiten Bie- 
geeinrichtung 95, 95' sind erste bzw. zweite ortsfeste 
Stempel 97, 97' vorgesehen, die einen Stapel blattfor- 
miger Bedruckstoffe 11 festhalten, wahrend der Biege- 
vorgang durchgefuhrt wird. 

[0029] Die Vorrichtung 90 zur Durchfuhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens weist weiterhin erste 
bzw. zweite O-Fonner 94, 94' auf, die das in eine 
C-Form verbogenen schlaufenfonmige Drahtbinde- 
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element 41, 41', 41" in etne im wesentlichen runde 
O-Form verbiegen. Die ersten bzw. zweiten O-Former 
94, 94' sind drehbar gelagert und ebenfalls mit Steue- 
rungs-, Antriebs* und Fuhaingsmitteln versehen, die 
nicht gezeigt, aber dem Fachmann bekannt sind. Die 
Funktionsweise der O-Fonner wird im Folgenden ge- 
nauer beschrieben. 

[0030] In Fig. 6a-j wird das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren illustriert. Zu Beginn der Ausfuhrung des erfin- 
dungsgemaOen Verfahrens befindet sich die Vorrich- 
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens 90 wie in Fig. 6a 
gezeigt In der Ausgangsposition, in der alle bewegllchen 
Elemente si'ch in den kalibrierten Nulllagen befinden. 
Ebenfalls befindet sich bereits ein Stapel blattformiger 
Bedruckstoffe 11 zwischen der ersten bzw. zweiten Bie- 
geeinrichtungen 95, 95', derart, dasssich eine durchge- 
hende Lochungsreihe 12 in den blattfomnlgen Bedruck- 
stoffen 11 im wesentlichen auf Hohe der oberen Abla- 
gef lachen der ersten bzw. zweiten Ablage 92, 92* befin- 
det. 

[0031] In einem ersten Schritt fahren die beiden Ble- 
geeinrichtungen 95, 95* zusammen. Die Stempel 97, 97' 
klemmen den Stapel blattformiger Bedmckstoffe 11 und 
verharren wahrend des weiteren Verfahrens ortsfest in 
dieser Position. Die Biegeeinrichtungen 95, 95' bewe- 
gen sich ebenfalls bis zu dem Stapel blattfdmniger Be- 
druckstoffe 11 . 

[0032] Wie in Fig. 6b gezeigt, wird von einer Ein- 
kammvorrichtung 80 das Drahtbindeelement 41, 41', 
41"zunachst bis auf die erste Ablage 92 gefuhrt, so 
dass die geschlossenen Enden der Drahtschlaufen auf 
der Ablage zu liegen kommen. In einem nachsten 
Schritt werden beide Niederhalter 91 , 91 ' bis in die Nahe 
des Drahtbindeelements 41 , 41 41 " bewegt, ohne die- 
ses jedoch zu verkiemmen (siehe Fig. 6c). Dies dient 
als Einfuhrhilfe fur das Drahtbindeelement 41 , 41', 41". 
Die Einkammvorrichtung kammt im Anschluss das 
Drahtbindeelement 41, 41', 41" durch die Lochungsrei- 
he 12 der blattformigen Bedruckstoffe ein, bis das ge- 
schlossene Ende des Drahtbindeelements 41, 41 *, 41 
"auf der Ablageflache der anderen Ablage zu liegen 
kommt. In einem folgenden Schritt wird das Drahtbinde- 
element 41 , 41', 41" in mit dem zweiten Niederhalter 91' 
auf die zwerte Ablage 92' geklemmt (siehe Fig. 6d). Der 
zweite Niederhalter 91' befindet sich nun in der ersten 
Biegeposltioh, dass hei3t, dass das freie Ende des 
Drahtbindeelements 41 , 41 41 " auBerhalb des zweiten 
Niederhalters 91' Im wesentlichen der ersten Segment- 
lange entspricht. In einem folgenden Schritt bewegt sich 
die zweite Biegeeinheit 95' zusammen mit dem festge- 
klemmten Drahtbindeelement 41 , 41 ', 41 " von dem Sta- 
pel blattfomriiger Bedruckstoffe 11 weg und zieht dabei 
das Drahtbindeelement 41 , 41 ', 41 " welter durch die Lo- 
chungsreihe 12 des Stapels blattformiger Bedruckstoffe 
11. Die Bewegung endet, wenn sich das Drahtbinde- 
element 41, 41', 41" im wesentlichen symmetrisch in 
dem Stapel blattfonmiger Bedruckstoffe 1 1 befindet, also 
die Mitte der Drahtschlaufen S mit der Mitte der Stapels 



blattformiger Bedruckstoffe 1 1 im wesentlichen uberein- 
stimmt, Dann klemmt auch der erste Niederhalter 91 
das offene Ende der Drahtschlaufe S des Drahtbinde- 
elements 41 , 41', 41", in einer ersten Biegeposition, so 

5 dass die Lange des freien, offenen Ende der Draht- 
schlaufe S des Drahtbindeelements 41 , 41', 41" im we- 
sentlichen der Lange des freien geschlossenen Endes 
der Drahtschlaufe S des Drahtbindeelements 41, 41', 
41 " auf der anderen Selte entspricht. Dadurch werden 

^0 auf beiden Seiten der Drahtschlaufe im wesentlichen 
gleichlange Segmente erzielt (siehe Fig. 6e). 
[0033] In einem folgenden Schritt wird der erste bzw. 
zweite Biegebalken 93, 93' um den jeweiligen ersten 
bzw. zweiten Niederhalter 91 , 91' um einen Winkel zwi- 

is schen typischenweise 25** bis 35** nach oben ge- 
schwenkt, wobei eIn Verschwenken um 30° besonders 
vortellhaft ist (siehe Fig. 6f). Durch das Verschwenken 
des ersten bzw. zweiten Biegebalkens 93, 93' wird das 
jeweilige freie Ende der Drahtschlaufe S des Drahtbin- 

20 deelements 41, 41', 41 "um den betreffenden Winkel 
nach oben gebogen und bildet das erste Segment. Nach 
dem Verbiegen des ersten Segments wird der erste Nie- 
derhalter 91 angehoben und beide Biegeeinrichtungen 
um ein halbes Segment nach innen zum Stapel blattfor- 

25 miger Bedruckstoffe 11 gefahren, wodurch sich die 
Drahtschlaufe um eine halbe Segmentlange aus der 
Mittellage des Stapels blattformiger Bedruckstoffe 11 
zur zweiten Biegeeinrlchtung hin verschiebt (siehe Fig. 
6g). Im Anschluss klemmt der zweite Niederhalter 91' 

30 die Drahtschlaufe S in der zweiten Biegeposition, der 
erste Niederhalter 91 gibt die Drahtschlaufe frel und bei- 
de Biegeeinrichtungen 95, 95' fahren erneut um eine 
halbe Segmentlange aufeinander zu. Dadurch wird die 
Drahtschlaufe S wieder derart verschoben, dass sie 

35 symmetrisch zur Mitte des Stapels blattfonniger Be- 
druckstoffe 11 zu liegen kommt. Daraufhin klemmt der 
erste Niederhalter 91 die Drahtschlaufe in der zweiten 
Biegeposition (siehe Fig. 6h). Selbstverstandllch lasst 
sich die Reihenfolge des SchlieBens und Offnens des 

40 ersten bzw. zweiten Niederhalters 91,91' umkehren, so 
dass zuerst der zweite Niederhalter 9 1 ' angehoben wird, 
usw. Wesentilch ist nur, dass durch das Zwelmalige Ver- 
schleben des Drahtbindeelements 41, 41 ', 41" um eine 
halbe Segmentlange in entgegengesetzte Richtungen 

^5 das Drahtbindeelement 41 , 41', 41" letztendlich sich an 
der selben Position befindet wie zuvor 
[0034] Die weiteren Segmente werden durch Wieder- 
holung der letzten Schritte erzeugt. Dabei wird vorteil- 
hafterwelse das letzte Segment mit einem Winkel von 

so nur 1 5° gebogen, was zu einem verbesserten Verhalten 
bei einem nachfolgenden Schritt zur SchlleBung des 
nunmehr in C-Form vorliegenden Drahtbindeelements 
41, 41', 41" zu einem vollstandig geschlossenen Wire- 
O-Rlng. 

55 [0035] In Fig. 6i ist die Position der Elemente der Vor- 
richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens gezeigt, um eine SchlleBung des in C-Form 
vorliegenden Drahtbindeelements 41 , 41 '. 41 " zu einem 
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vollstandig geschlossenen Wire-O-Ring durchzufuhren. 
Der erste O-Fomner 94 schwenkt nach unten und wird 
bis an das in C-Fonn vorliegenden Drahtbindeelements 
41 , 41*. 41 - herangefahren. Der erste O-Former 94 be- 
fand sich zuvor in einem hochgeschwenkten Zustand, 
um das Einfuhren des Drahtbindeelements 41, 41', 
41" in die Lochungsreihe 12 des Stapels blattfomiiger 
Bedruckstoffe 11 zu ermoglichen. Derzweite O-Former 
94' fahrt ebenfalls seitlich an das Drahtbindeelement 41 . 
41', 41" heran, so dass das C-formige Drahtbinde- 
element 41 , 41 41" zwischen dem ersten O-Fonner 94 
und dem zweiten O-Fomner 94' leicht geklemmt wird. 
Daraufhin werden die beiden Nlederhalter91 , 91' ange- 
hoben, so dass ein vollstandiges SchlieQen des Draht- 
bindeelements 41 , 41 41 " moglich ist (siehe Fig. 6j). Im 
Anschluss fahren die beiden O-Former welter aufelnan- 
derzu, um einen vollstandig geschlossenen Wire-O zu 
erzeugen. Zuletzt fahren alle Komponenten der Vorrich- 
tung in ihre Ausgangsposition zuruck und die nun draht- 
kammgebundene Broschiire kann herausgenommen 
werden. 

[0036] Obwohl die Erfindung mit Bezug auf bevorzug- 
te Ausfuhrungsbeispiele beschrieben wurde, ist die Er- 
findung nicht darauf beschrankt, sondern kann inner- 
halb ihres Geltungsbereichs Anderungen und Abwand- 
lungen unterzogen werden. 

LIste der Bezugszeichen 



[0037] 

10 

11 

12 

41 

4V 

41" 

80 

90 

91, 91' 

92, 92' 

93, 93' 

94, 94' 

95, 95' 
97, 97' 
A 

D 
S 
L 



Broschure 

blattformige Bedruckstoffe 

Lochung/Locher 

Drahtbindeelement 

Einzeldrahtbindeelemente 

Drahttepplch 

Ei n kamm vorrichtun g 

Biege- und Schlie3einrichtung 

Niederhalter 

Auflage 

Biegebalken 

O-Former 

Blegeeinheit 

Stempel 

Schlaufenabstand 
Drahtdurchmesser 
Schlaufen 
Schlaufenfange 



PatentansprQche 

1 . Verfahren zum Biegen eines ebenen, schlaufenfor- 
migen Drahtbindeelements (41) wobei das ebene, 
schlaufenfonnige Drahtbindeelements (41) fiir 
Drahtkammbindungen verwendet wird, 
dadurch gekennzeichnet, 
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3. 



30 



35 5. 



40 



45 6. 



50 
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dass das ebene, schlaufenfonnige Drahtbinde- 
element (41 ) segmentartig in eine C-Fonm gebogen 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zum Durchfuhren des Verfahrens eine Vor- 
richtung (90) mit einer ersten Biegeeinhelt (95) und 
eirier zweiten Blegeeinheit (95') vorgesehen ist, und 
jede Blegeeinheit (95, 95') mindestens einen Nie- 
derhalter (91,91'), eine Auflage (92, 92') und einen 
Biegebalken (93, 93') umfasst, wobei die erste Ble- 
geeinheit (95) und die zwelte Blegeeinheit (95') ent- 
lang der Drahtschlaufe (S) der Drahtblndeelemente 
(41) einzein und in gesteuerter Weise verschiebbar 
sind. 

Verfahren nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Niederhalter zusammen mit der Auflage 
das Drahtbindeelement klemmt und der Biegebal- 
ken durch eine Drehbewegung das freie Ende des 
Drahtbindeelements um den Niederhalter um einen 
vorgegebenen Winkel biegt. 

Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach dem Biegen eines Segments sich die 
Blegeeinheiten nacheinander um je eine halbe 
Segmentlange aufeinander zu bewegen und das 
Drahtbindeelement erneut fixieren, wobei das 
Drahtbindeelement wahrend des Zusammenfah- 
rens standig auf einer Serte geklemmt blelbt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das ebene, schiaufenformige Drahtbinde- 
element (41 ) vor dem Verbiegen durch eine entlang 
eines Randes einer Mehrzahl an blattfomnlgen Be- 
druckstoffe (11) versehene Lochungsreihe (12) ge- 
fuhrt ist, so dass sich die Mehrzahl an blattfomnigen 
Bedruckstoffen (11) wahrend des Biegevorgangs 
zwischen den Biegeeinheiten (95, 95') befinden. 

Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrlchtung (90) zum Durchfuhren des 
Verfahrens zwei O-Fomner (94, 94') aufweist, mit- 
tels denen nach dem Biegen der Segmente das 
segmentartig in eine C-Form gebogene Drahtbin- 
deelement (41) in eine O-Form gebogen wird, so 
dass die Mehrzahl an blattformigen Bedruckstoffen 
(11) zu einer losen Broschure (10) gebunden wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Ausgangsposition von mindestens einem 
der Auflagen (92, 92') und/oder mindestens eines 
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Niederhalters (91 , 91') und/oder mindestens eines 
Blegebalkens (93, 93') mittels Nullpunktsensoren 
vor jedem neuen zu biegenden Drahtbindeelement 
(41) kaiibriert wird. 

5 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Lange der Segmente sich aus der Schlau- 
fenlange der Drahtbindeelemente (41) ergibt, die 
den Radius der gebogenen O-Form vorglbt. io 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die freien Enden des Drahtbindeelements 
(41) beim Biegen der Segmente um 30* gebogen 
werden 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die freien Enden des Drahtbindeelements 20 
beim Biegen der letzen Facette um IS** gebogen 
werden 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 2S 
dass die Segmente nacheinander, von auBen be- 
ginnend gebogen werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 30 
dass das Biegen eines Segments bei alien Draht- 
schlaufen (S) eines Drahtbindeelements (41) 
gleichzeitig durchgefuhrt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 35 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Lange der Segmente und die Anzahl der 
Segmente in Abhangigkeit der Schlaufenlange des 
Drahtbindeelements (41) mittels einer Elektronik 
bestimmt wird. 40 



45 



so 
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Fig. 5 
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